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Beschreibung 

[0001] Bet derartigen, auf Walzen endlos umlaufen- 
den Papiermaschinenbespannungen handelt es sich z. 
B. urn Trockensiebe, die dazu benutzt werden, urn der 
Papierbahn, insbesondere durch Zufuhr von Warme, 
Feuchtigkeit zu entziehen. Warmedurchiassigkeit, Ver- 
schleiBfestigkeit, Luftdurchlassigkeit und -mitnahme- 
vermogen sowie Oberflachenstruktur sind die wesentli- 
chen Merkmale derartiger Trockensiebe zur Erzielung 
einereinwandfreien Quality der zutrocknenden Papier- 
bahn. 

[0002] Es ist aligemein bekannt, derartige Trocken- 
siebe, bei denen es sich um flexible Flachengebilde 
handelt, als Gewebe, Gewirk, spiralisierte Ware oder 
gelenkig miteinander verbundene Tragsegmente - in 
der Regel als SpritzguBteile hergestellt - auszufuhren. 
Den haufigsten Fall diirften gewebte Trockensiebe dar- 
steflen, gefolgt von solchen in Form einer spfralisierten 
Ware. 

[0003] Bei beiden vorgenannten Arten von Trocken- 
sieben hat sich in jungerer Zeit insbesondere die Ver- 
schmutzung der der Papierbahn zugewandten Kontakt- 
flache des Siebes als ein Problempunkt herausgestellt. 
Ein Grund fur die zunehmenden Verschmutzungspro- 
bleme in derTrokkenpartie von Papiermaschinen istda- 
bei in dem zunehmenden Einsatz von Altpapier in der 
Papierproduktion zu sehen. Wahrend der Altpapleran- 
teil in Deutschland beispielsweise bei durchschnittlich 
60 % liegt, werden in einigen Fallen sogar Altpapieran- 
teile von 1 00 % erreicht, woraus sich besondere Proble- 
me bei der Verschmutzung der Trockensiebe ergeben. 
Die Art und die Zusammensetzung der "Verschmut- 
zung" ist auBerst vielfaltig: So kdnnen Harze, Ole, Fette, 
Teer, sogenannte Hot Melts, Starke, klebende Verunrei- 
nigungen (sogenannte "Stickles") oder Kunststoffbinder 
(sogenannte "White Pitch") - in unter Umstanden kom- 
binierter Form - zur Verschmutzung beitragen, wobei die 
Verschmutzungsarten in fester, klebriger oder geldster 
Form auftreten konnen. In der Regel liegt die GroBe der 
Verschmutzungspartikel unterhalbvon 150 urn. 
[0004] Ablagerungen von Verschmutzungspartikeln 
auf Trockensiebenstellen deshalb eine Problematikdar, 
weil ste wesentliche Siebeigenschaften, wie z.B. die 
Luftdurchlassigkeit und das Luftmitnahmevermogen, 
sowie den Papierkontakt und die Warmedurchlassigkeit 
beeintrachtigen. Hierdurch werden eine gleichmaBige 
Trocknung und ein einwandfreier Transport der Papier- 
bahn behindert. AuBerdem steigt der zur Trocknung be- 
notigte Energiebedarf an, und die Laufzeit der Siebe 
wird reduziert. Wahrend an der Kontaktflache des Siebs 
anhaftende Ablagerungen u.a. ein ungleichmaBiges 
Feuchteprofil sowie mogliche Abrisse der Papierbahn 
bewirken, verursachen die Ablagerungen nach ihrer Ab- 
losung vom Sieb Locher bzw. Dunnstellen in der Papier- 
bahn, die sich bei der spateren Bedruckbarkeit des Pa- 
piers negativ auswirken. 

[0005] In der Vergangenheit wurden Weiterentwick- 



lungen von Trockensieben vomehmlich mit dem Ziel 
verfolgt, den Anteil der Kontaktflache an der Gesamtf la- 
che des Siebes zu ertiohen, um sowohl die Trocknungs- 
als auch die Transporteigenschaften auf diese Weise zu 

5 verbessem. Eine derartige Zielrichtung der Entwicklung 
1st insbesondere bei der Konstruktion von Trokkensle- 
ben ftir schnellaufende Papiermaschinen festzustellen. 
Bei einer Gewebekonstruktion ist dabel die Kontaktfla- 
che als die Summe der vielen Einzetflachen einzelner 

io Siebdrahte definiert, die mit der Papierbahn in Beriih- 
rung kommt. 

[0006] Gegenuber Siebgewebekonstruktionen mit 
einf ach abbindenden Langsdrahten konnte die Kontakt- 
flache mit der Einfuhrung langflottierender Siebkon- 

is struktionen deutlich gesteigert werden. Hierbei wurden 
in der Regel runde oder rechteckige Drahtquerschnitte 
verarbeitet. Eine weitere wesentliche VergroBerung der 
Kontaktflache konnte durch die Verwendung sogenann- 
ter Flachbandchen als Langsdrfihte, d.h. in Richtung der 

^0 Maschinen la uf richtung, erreicht werden. Mit Flach- 
bandchen werden dabei Drahte bezeichnet, bei denen 
das Verhaltnis der Breite zur Dicke wesentlich groBer, 
beispielsweise 3:1, ausgebildet ist als bei herkommli- 
chen Flachdrahten. Mit derartigen, auf der Flachband- 

2* chen-Technoiogie beruhenden Siebkonstruktion iassen 
sich Kontaktflachen von nahezu 60% erreichen. Derar- 
tige Siebkonstruktionen bleten im Gegensatz zu den 
aus Rund- oder Rechteckdrahten bestehenden Sieben 
eine Kontaktflache, die sich aus weniger, jedoch groBe- 

30 ren anstatt zahlreicheren, aber kleineren Kontaktberei- 
chen zusammensetzt. 

[0007] Sofem dies moglich ist, wird in den in Maschi- 
nenlaufrichtung vorderen Bereichen der Trokkenpartie 
eine Siebreinigungsanlage installiert, die eine kontinu- 

35 ierliche oder periodische Betriebsweise besitzen kann. 
In diesem Bereich derTrockenpartie hat die Papierbahn 
noch einen relativ hohen Feuchtigkeitsgehalt und ist da- 
her besonders empfindlich in bezug auf die Mitnahme 
von Verschmutzungspartikeln, die sich von der Kontakt- 

40 seite des Trockensiebs ablosen. 

[0008] Insbesondere in Fallen, in denen in diesen vor- 
deren Abschnitten der Trockenpartie keine (effiziente) 
Reinigungsanlage installiert werden kann, konnen sich 
in besonderen Fallen - abhangig von der Zusammen- 

« setzung des Papierstoffs, den ProzeBbedingungen und 
der Art der Verschmutzungspartikel - verhaitnismaBig 
groBe Schmutzpartikel bilden und als solche von der 
Sieboberflache losen, wodurch sie aufgrund ihrer Gro- 
Be QualitatseinbuBen im Papier verursachen. 

50 [0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Trockensieb einer Papiermaschine vorzuschlagen, bei 
der die Neigung zur Anhaftung von Schmutzpartikeln 
verringertwird. Des weiteren soil die GroBe, ab der sich 
agglomerierte Schmutzpartikel von der Kontaktoberfla- 

55 che losen, reduziert werden. 

[0010] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch 

die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

[0011] Die Ermittlung der gemittelten Rauhtiefe er- 
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folgt dabei in Anlehnung an die DIN EN ISO 4287. Falls 
die Einhaltung der darin enthaltenen Vorgaben bezug- 
lich der MeBstreckenlange nicht moglich ist, weil bei- 
spielsweise eine Messung quer zur Langsrichtung eines 
schmalen Bandchens notig ist, kann alternativ auf eine 
nicht-beruhrende Laservermessung zuruckgegriffen 
werden. 

[0012] Dokument EP-A-0 786 550 zelgt ein Trocken- 
sieb mit einer Rauhtiefe der der Papierbahn zugewand- 
ten Oberflache zwischen 5 u.m und 100um Dies wird 
durch Beschichtung eines Gewebes mit einer Kunst- 
stoffschicht erzielt. 

[0013] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
daB eine Bespannung mit einer Rauhtiefe der Kontakt- 
flachen in dem vorgenannten Bereich aufgrund der ein- 
geschrankten Flexibilitat der Papierbahn keine zusam- 
menhSngenden groBeren Kontaktbereiche besitzt, die 
Verschmutzungspartikeln als Haftungsflache dienen 
konnten. Im Gegensatz beispielsweise zu bisher be- 
kannten Bespannungen losen sich anwachsende Ag- 
glomerationen von Schmutzpartikeln bei der erfin- 
dungsgemaBen Bespannung ab, bevor sie eine fur die 
Papierbahn zu Qualitatsproblemen fuhrenden kritische 
GroBe erreichen konnen. Die der Papierbahn zuge- 
wandten Oberflachenbereiche der die Kontaktflache bil- 
denden Elemente bei Bespannungen nach dem Stand 
derTechnik weisen ublicherweise eine gemittelte Rauh- 
tiefe im Bereich zwischen ca. 1 ,5 und 3,0 urn auf. Diese 
Rauhtiefe ist somit wesentlich geringer als die erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagene und ergibtsich Insbeson- 
dere aus den ublichen Herstellungsvertahren fur die die 
Kontaktflache bildenden Elemente, namlich Extrusion 
bei Drahten Oder Bandchen bzw. SpritzgieBen bei ge- 
lenkig miteinander zu verbindenden Tragsegmenten. 
Bei diesen Herstellungsverfahren wurden die Elemente 
mit der aus wirtschaftlichen ErwSgungen tragbaren ge- 
ringst moglichen Rauhtiefe realisiert, urn der gelaufigen 
Vorstellung gerecht zu werden, wonach aus einer mog- 
lichst glatten Oberflache eine moglichst geringe Ver- 
schmutzungsneigung resultiert. 
[0014] Demgegenuber wurde mit der vorliegenden 
Erfindung erkannt, daB im Hinblick auf die beispielswei- 
se durch die Gewebeart und die dabei verwendeten Fa- 
denabmessungen (Drahte oder Bandchen) sowie Bin- 
dungsarten erzielte "Oberflachenstruktur erster Ord- 
nung" (Grobstruktur) durchaus die Realisierung mog- 
lichst groBer Einzelflachen sinnvoll sein kann. Gleiches 
gilt beispielsweise fur aus SpritzguBsegmenten herge- 
stellteTrockensiebe. Zumindest die Kontaktflachen die- 
ser Oberflachenstruktur erster Ordnung sollen nach der 
Erfindung mit einer zusatzlichen "Oberflachenstruktur 
zweiter Ordnung" (Feinstruktur) versehen werden, die 
im Bereich der vorgenannten gemittelten Rauhtiefe 
liegt. Im Zusammenwirken mit der gegebenen Flexibili- 
tat derzu transportierenden Papierbahn wirkt eine der- 
artige, mit der Feinstruktur versehene Oberflache nahe- 
zu als ebene Kontaktflache mit dem Vorteil, daB bei- 
spielsweise Markierungen auf der Papierbahn durch 



diese Feinstruktur ka urn hervorgerufen werden konnen. 
Die Feinstruktur bewirkt wegen derflachenmaBig redu- 
zierten einzelnen Kontaktbereiche jedoch eine deutlich 
verbesserte Ablosungsmoglichkeit insbesondere fur 

5 durch Agglomeration entstehende Schmutzpartikel, so 
daB sich diese zu einem wesentlich frtiheren Zeitpunkt, 
d.h. mit einer wesentlich geringeren GroBe, ablosen und 
daher auf der Papieroberfl3che nicht zu den bekannten 
QualitatseinbuBen fuhren. 

to [0015] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist die Bespannung eln Gewebe, wobei zu- 
mindest ein Teil dessen Langsfaden zumindest an der 
der Papierbahn zugewandten Oberflache eine gemittel- 
te Rauhtiefe zwischen 5 u.m und 100 jim besitzt. 

'5 [0016] Eine derartige Ausfuhrungsform ist aus pro- 
duktionstechnischen Grunden zu bevorzugen, da die 
Feinstruktur der Bespannung hierbei unter Beibehal- 
tung ublicher Webtechniken und Bindungsarten bereits 
bei der Herstellung etwa der Langsfaden - beispielswei- 

20 se im Wege der Extrusion - realisiert werden kann. 
[0017] Bei Bespannungen, bei denen ein wesentli- 
cher Anteil der Kontaktflache von quer zur Maschinen- 
laufrichtung ausgerichteten Faden gebildet wird, ist es 
demgegenuber sinnvoll, daB Querfaden des Gewebes 

25 zumindest an der der Papierbahn zugewandten Ober- 
flache eine gemittelte Rauhtiefe zwischen 5 ujn und 1 00 
urn besitzen. 

[0018] Die Erfindung wetter ausgestaltend, ist vorge- 
sehen, daB Langs- und/oder Querfaden des Gewebes 
30 im Querschnitt profiliert sind. Insbesondere bei einer 
Herstellung der Faden im Wege der Extrusion ist dies 
aus produktionstechnischer Sicht besonders unkompli- 
ziert. 

[001 9] Alternativ hierzu ist es aber auch moglich, daB 

3S Faden im Langsschnitt profiliert sind. 

[0020] Eine besonders wirksame Verhinderung der 
Schmutzpartikelanlagerung und -agglomeration trill im 
Bereich einer gemittelten Rauhtiefe zwischen 10 urn 
und 80 urn ein. Vorzugsweise sollte eine Rauhtiefe zwi- 

^0 schen 30 urn und 70 ujti realisiert werden. 

[0021] Eine Weiterbildung der Bespannung gemaB 
der Erfindung besteht darin, daB die die Kontaktflache 
bildenden Elemente aus zwei verschiedenen Materiali- 
en bestehen. 

45 [0022] Hierdurch ist es moglich, die der Papierbahn 
zugewandte Schicht mit der erfindungsgemaBen Ober- 
ftachenrauhigkeit zu versehen sowie gleichzeitig auf 
Materialeigenschaften zu achten, die fur einen beson- 
ders guten Papiertransport sowie eine geringe Neigung 

so zum Anhaften von Partikeln fuhren. Gleichzeitig ist es 
durch Auswahl geeigneter Materialien fur eine der Pa- 
pierbahn abgewandte Unterschicht moglich, z.B. die 
Festigkeitseigenschaften bzw. die Warmeleitfahigkeits- 
eigenschaften der Bespannung zu gewahrlelsten. 

55 [0023] Eine besonders vorteilhafte Moglichkeitzur Er- 
zielung eines mehrschichtigen Elements zur Bildung 
der Kontaktflache besteht darin, daB die der Papierbahn 
zugewandte Oberflache der die Kontaktflache bilden- 



3 



EP 1 214 469 B1 



6 



den Elemente durch Beschichten eines Grundkorpers 
hergestellt wird. 

[0024] SchlieBlich ist gemaB der Erfindung noch vor- 
gesehen, da(3 die die Kontaktflache bildenden Elemente 
im Wege einer Mehrkomponenten-Extrusion hergestellt 
sind, um auf diese Weise elnen Innigen Verbund zwl- 
schen den unterschiediichen Materialien der Elemente 
sicherzustellen. 

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand men- 
rerer Ausfuhrungsbeispiele von Elementen, aus denen 
ein erfindungsgemaBes Trockensieb zusammensetz- 
bar ist und die in der Zeichnung dargestellt sind, naher 
erlautert. Es zeigt: 



Fig. 1 Abschnitte von in Langsrichtung beson- 
ders profilierten 

bis Fig. 9 Bandchen bzw. Drahten zur Bildung eines 
Trockensiebgewebes bzw. eines Trokken- 
siebs in Form spiralisierter Ware. 

[0026] Ein in Fig. 1 perspektivisch dargestelfter Ab- 
schnitt eines Flachbandchens 1 weist ein Verhaltnis von 
Breite 2 zu Dicke 3 auf, das im Bereich von etwa 4:1 
liegt. Wahrend die Oberflache des Flachbandchens 1, 
das im Wege der Extrusion hergestellt wird, einseitig 
glatt ist (Oberflache 4), ist die Oberflache 5, die bei einer 
Verarbeitung des Bsindchens 1 zu einem gewebten 
Trockensieb abschnittsweise die Kontaktflache zu der 
Papierbahn bildet, unregelmaBig strukturiert. Diese 
strukturierte Oberflache 5 weist eine gemittelte Rauh- 
tiefe zwischen 5 u.m und 1 00 \im auf. Derartige Struktu- 
rierungen konnen beisplelsweise mit Hilfe einer Pra- 
gung des noch nicht vollstandig ausgeharteten Kunst- 
stoff materials hergestellt werden. 
[0027] Das in Fig. 2 dargestellte Flachbandchen V 
unterscheidetsich von dem in Fig. 1 dargestellten durch 
eine regelmSGige Struktur seiner Oberflache 5\ die drei 
parallelen in Langsrichtung verlaufende Reihen von zy- 
lindrischen Hockern 6 aufweist. Die H6cker6 sind in je- 
der Reihe aquidistant zueinander angeordnet und bil- 
den ebenfalls in Querrichtung des Flachbandchens 1* 
verlaufende Reihen. 

[0028] Altemativ konnen die Hocker 6 auch kegelfor- 
mig oder abgerundet noppenfonmig sein. 
[0029] Bei dem in Fig. 3 abgebildeten Flachbandchen 
1- ist die Oberflache 5" mit in Querrichtung des Flach- 
bandchens 1" verlaufenden Erhebungen 7 versehen, 
die im Querschnm dreiecksformig sind. Die einzelnen 
Erhebungen 7 sind - in Langsrichtung des Flachband- 
chens 1 " betrachtet - stets in demselben Abstand zuein- 
ander angeordnet. 

[0030] Bei samtlichen Flachbandchen 1, 1' und 
1" gemaB den Fig. 1 bis 3 ist es ebenso moglich, beide 
gegenuberliegende Oberf lachen mit derselben oder mit 
einer unterschiediichen Strukturierung zu versehen. 
[0031] AuBerdem ist es denkbar, anstelle von Flach- 
bandchen, die zu einem gewebten bzw. aus Spiralen zu- 



sammengesetzten Trockensieb verarbeitet werden, 
auch SpritzguBsegmente mit den in den Fig. 1 bis 3 dar- 
gestellten Oberflachenstrukturen im erfindungsgema- 
3en Rauhigkeitsintervall zu versehen. 

s [0032] Fig. 4 zeigt eine Ansicht eines Abschnitts eines 
Flachbandchens 8, das Im Querschnitt aus vier im Quer- 
schnitt ungefahr kreisformlgen Einzeldrahten zusam- 
mengesetzt ist, wobei die Einzeldrflhte jedoch uber hin- 
reichend groBe Verbindungsfiachen homogen mitein- 

»o ander verbunden sind. Die Herstellung des Flachband- 
chens 8 gemaB Fig. 4 erfolgt im Wege der Extrusion 
durch eine im Querschnitt entsprechend gestaltete Du- 
se. Das Verhaltnis der Breite 9 zur Dicke 10 des Flach- 
bandchens 8 betragt ca. 4:1. Die Einschnurungen im 

'5 Bereich des Ubergangs zwischen zwei aneinandersto- 
Benden Runddrahten betragt von jeder Seite her ca. 20 
% der Dicke 10. Die Dicke 10 betragt 0,15 mm bis 0,3 
mm. 

[0033] Wahrend das Flachbandchen 8 gemaB Fig. 4 
20 beidseitig Einschnurungen aufweist und daher beidsei- 
tig eine Rauhtiefe im erfindungsgemaBen Intervall be- 
sitzt, ist dies bei dem Flachbandchen 8' gemaB Fig. 5 
nur einseitig der Fall. Das Breiten-ZDickenverhaitnis be- 
tragt hier ca. 3:1 , und die Tiefe der Einschnurungen ent- 
25 spricht etwa 

[0034] 40 % der Dicke, die ca. 0,15 mm ausmacht. 
Das Flachbandchen 8 1 ist aus zwei Schichten S' und 
S M zusammengesetzt, von denen die obere, mit einer 
strukturierten Oberflache versehene Schicht S' imTrok- 
30 kensiebgewebe der Papierbahn zugewandt ist und da- 
her abschnittsweise die Kontaktflache bildet. Die untere 
Schicht S" ist speziell im Hinblick auf die Festigkeitsei- 
genschaften optimiert. 

[0035] Wahrend das Flachbandchen 8' gemaB Fig. 5 
35 aus drei Einzelbandchen zusammengesetzt erscheint, 
sind dies bei dem Flachbandchen 8" gemaB Fig. 6 vier 
Einzeldrahte. Die Tiefe der Einschnurung ist bei dem 
Flachbandchen 8" geringer als bei dem Flachbandchen 
8\ 

40 [0036] Die Fig. 7 und 8 verdeutlichen weitere mogli- 
che Querschnittsformen fur Drahte 11 und 11', deren 
Oberflachenrauhigkeit - gemessen quer zur Langsrich- 
tung des Drahtes - im erfindungsgemaBen Intervall liegt. 
[0037] SchlieBlich zeigt Fig. 9 noch ein Flachband- 

«s chen 8 m , das aus vier Einzeldrahten mit einem Quer- 
schnitt in Form von auf der Spitze stehender Quadrate 
zusammengesetzt Ist. 

[0038] Aus samtlichen Flachbandchen bzw. Drahten 
gem§B den Fig. 1 bis 9 werden gemaB der Erfindung 

30 Trockensiebe hergestellt, wobei die Bandchen bzw. 
Drahte sowohl in den in Maschinenlangsrichtung ver- 
laufenden als auch in den quer zur Maschinenlangsrich- 
tung verlaufenden Faden Verwendung finden konnen. 
WesenUich fur das Eintreten des Erfolges einer fruhzei- 

55 tigen Ablosung von Verschmutzungspartikeln ist der 
Umstand, daB die profilierte Oberflache des Flachband- 
chens oder Drahtes die Elnzelf lachen der Kontaktflache 
zu der Papierbahn bildet. Dabei ist es durchaus moglich, 
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beispielsweise fur die Langsrander der Bespannung 
nicht Oder anders profilierte Bandchen zu verwenden 
als die zur Verwendung im Mittelteil vorgesehenen und 
vorstehend beschriebenen Flachbandchen. 



Pate ntansprQ che 2. 

1. Trockensfeb einer Papiermaschine, wobei wenig- 
stens die der Papierbahn zugewandte Oberflache to 
mindestens eines Teils der die Kontaktflache bil- 3. 
denden Elemente zumindest teilweise eine Rauh- 

tiefe zwischen 5 pm und 100 pm besitzt und wobei 
die die Kontaktflache bildenden Elemente von den 
Langsfaden und/oder Querfaden eines Gewebes 15 4. 
gebildet sind. 

2. Trockensieb nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Langs- und/oder Querfaden des 
Gewebes im Querschnitt profiliert sind. 20 

5. 

3. Trockensieb nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Langs- und/oder Querfaden des 
Gewebes im Langsschnitt profiliert sind. 

25 

4. Trockensieb nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, daB wenigstens die der 6. 
Papierbahn zugewandte Oberflache der die Kon- 
taktflache bildenden Elemente zumindest teilweise 

eine Rauhtiefe zwischen 10 urn und 80 urn besitzt. 30 



Trockensieb nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, daB wenigstens die der 
Papierbahn zugewandte Oberflache der die Kon- 
taktflache bildenden Elemente zumindest teilweise 
eine Rauhtiefe zwischen 30 um und 70 um besitzt. 



Trockensieb nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet, daB die die Kontaktflache 
bildenden Elemente schichtweise aus mindestens 
zwei verschiedenen Materialien bestehen. 

Trockensieb nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die der Papierbahn zugewandte 
Oberflache der die Kontaktflache bildenden Ele- 
mente durch Beschichten eines Grundkdrpers her- 
gesteilt ist. 

Trockensieb nach Anspruch 6 r dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die die Kontaktflache bildenden Ele- 
mente im Wege einer Mehrkomponenten- Extrusion 
hergestellt sind. 



Claims 

1 . Dryer cloth of a paper machine, wherein at least the 
surface facing the paper web of at least a part of the 
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elements forming the contact surface comprises at 
least partly a peak-to-valley height of between 5 pm 
and IOOujti and wherein the elements forming the 
contact surface being formed by the longitudinal 
threads and/or the transversal threads of a fabric. 

Dryer cloth as claimed in claim 1 , characterized in 
that the longitudinal and/or transversal threads of 
the fabric are profiled in the cross section. 

Dryer cloth as claimed in claim 1 , characterized In 
that the longitudinal and/or transversal threads of 
the fabric are profiled in the longitudinal section. 

Dryer cloth as claimed in one of the claims 1 to 3, 
characterized In that at least the surface facing the 
paper web of the elements forming the contact sur- 
face comprises at least partly a peak-to-valley 
height of between 10 urn and 80 u.m. 

Dryer cloth as claimed in one of the claims 1 to 4, 
characterized In that at least the surface facing the 
paper web of the elements forming the contact sur- 
face comprises at least partly a peak-to-valley 
height of between 30 urn and 70 pm. 

Dryer cloth as claimed in one of the claims 1 to 5 r 
characterized In that the elements forming the 
contact surface consist in layers or at least two dif- 
ferent materials. 

Dryer cloth as claimed in claim 6, characterized In 
that the surface facing the paper web of the ele- 
ments forming the contact surface is produced by 
coating a basic body. 



8. Dryer cioth as claimed in claim 6, characterized In 
that the elements forming the contact surface are 
produced by way of multi-component extrusion. 

Revendicatfons 



1 . Toile seche d*une machine a papier, la face tournee 
45 vers la bande de papier au moins d'une partre au 

moins des elements formant la surface de contact 
possedant du moins en partie une rugosite compri- 
se entre 5 u.m et 1 00 urn et les elements formant la 
surface de contact etant formes par les fils longitu- 
50 dinaux et/ou transversaux d'un tissu. 

2. Toile seche selon la revendication 1 , caracterlsee 
en ce que les fils longitudinaux et/ou transversaux 
du tissu ont une section transversale prof i lee. 

55 

3. Toile seche selon la revendication 1 , caracterlsee 
en ce que les fils longitudinaux et/ou transversaux 
du tissu ont une section longitudinale profilee. 
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4. Toile seche selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 & 3, caracterisee en ce qu'au moins la face 
tournee vers la bande de papier des elements for- 
mant la surface de contact possede du moins en 
partie une rugosite comprise entre 1 0 u/n et 80 um 5 

5. Toile seche selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caracterisee en ce qu'au moins la face 
tournee vers la bande de papier des elements for- 
mant la surface de contact possede du moins en 10 
partie une rugosite comprise entre 30 \im et 70 um. 

6. Tolie seche selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 5, caracterisee en ce que les elements 
formant la surface de contact sont constitues de is 
couches d'au moins deux materiaux differents. 

7. Toile seche selon la revendication 6, caracterisee 
en ce que la face tournee vers la bande de papier 
des elements formant la surface de contact est rea- 20 
lisee en revetant un element de base. 

8. Toile seche selon la revendication 6, caracterisee 
en ce que les elements formant la surface de con- 
tact sont realises par multi-extrusion. 25 
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